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■QUICK DIE CHANGE SYSTEMS

■QUICK MOLD CHANGE SYSTEMS ■DIECAST CLAMPING SYSTEMS

Automatic clamping systems have reduced mold 

change times and increased production efficiency 

for plastics manufactures in a multitude of industries. 

We offer a variety of clamping options including 

hydraulically powered clamps, pneumatic clamps 

with a force multiplying mechanism, and magnetic 

clamping systems.

■KOSMEK WORK CLAMPING SYSTEMS

Our clamping system enables boltless automation 

making loading and unloading workpieces easier. 

The non-leak valve enables the use of hydraulic 

source and fixtures in a disconnected condition 

after locking (clamping action).

Kosmek Quick Die Change Systems are a cost effective 

way to improve the working environment, allow diversified 

and small-lot production, and reduce press down time.

Available for a wide range of machines from large size 

transfer-presses to smaller high speed presses.

QDCS Complete Catalog

Catalog No.QDCS20□-□-GB

Kosmek Diecast Clamping Systems (KDCS) 

enable stable die clamping for die casting 

and magnesium molding machines that are 

subjected to severe conditions caused by 

exposure to mold release agents and high 

temperature.

■Product Line-Up
We manufacture a wide range of clamping systems and components. Feel free to contact us.

Стандартная продукция

The Best  Solutions for  Your Needs

Системы быстрой замены штампов QDCS

Work Clamp
Hydraulic Unit
Operational Control Panel
Die Lifter
Pre-Roller
Press Load Monitor

Complete Catalog



Operation Panel / Control Unit
Model YP/YA

С.017 Модель GD С.023

Поворотный зажим GBB

С.027

Рычажный зажим, перемещающийся 
в Т-образном пазе.П-образного паза 
на штампе не требуется.

Поворотный зажим GBE

С.033

Зажим GBB с 
пневмоцилиндром,автоматически 
перемещающийся по Т-образному пазу.

Поворотный зажим GBP

С.051

Стационарный поворотный зажим,
не требующий наличия Т-образного 
паза.

С.071 С.083 С.095

С.099 С.117 С.123

С.171

Принадлежности  

С.173

Реле давления 
Манометр
Коллектор
Переключатель 
соединений 

Модель GBB Модель GBE Модель GBP

Поворотный зажим GBC

С.039

Зажим GBB с увеличенным ходом 
для использования с прессформами 
разной толщины.

Поворотный зажим GBF

С.045

Зажим GBЕ с увеличенным ходом 
для использования с прессформами 
разной толщины.

Поворотный зажим GBQ

С.057

Зажим GBР с увеличенным ходом 
для использования с прессформами 
разной толщины.

Модель GBC Модель GBF Модель GBQ

С.063Модель GN

Модель CP/CR/CP□/CQ□ Модель CB/CD/CC・BC/BH・MV Модель YP/YA

Модель RA / RAF Модель RB Модель MR□

Модель YK

Модель JBA
Модель JG□
Модель JX
Модель PS

Модель GA

Hydraulic Unit
Model CP/CR/CP□/CQ□

Operation Panel / Control Unit
Model YP/YA

Hydraulic Unit
Model CP/CR/CP□/CQ□

 Hydraulic Piston Clamp
Model GD

Die Lifter
Model RA/RB

Hydraulic Lever Clamp
Model GBE/GBF

Pre-Roller
Model MR□

 Hydraulic Piston Clamp
Model GA

Hydraulic Lever Clamp
Model GBB

C Frame

Caution

P.177

Other Products

P.181

We offer a wide range of products
for press machines not listed in
this catalog.

Straight Side

Kosmek works to meet the needs of every customer,
developing and producing innovative products.

We have various types of  hydraulic  and pneumatic  products.
Please let  us know your requirements,  and we wil l  make it  happen.

Company Profile

P.191

New
New

New

New

New

Системы быстрой смены штампов KOSMEK 2017

Содержание :

http:/ /www.kosmek.co.jp

Автоматические      

зажимы

Подъёмники 

штампа и 

входные 

ролики

Гидравлический

блок /

Пульт

управления

Опциональные 
компоненты

Caution
Other

Поршневой зажим GA
Перемещается по Т-образному пазу,
зажим выполняется за П-образный паз 
штампа.

Поршневой зажим GD
Зажим GA с пневмоцилиндром,
автоматически перемещающийся по Т-
образному пазу.

Поршневой зажим GN
Зажим поворачивается, уходя с траектории
загрузки или выгрузки штампа

Гидравлический блок
С пневматическим приводом.

Насос и клапанный блок
Разделён на две части для удобства 
монтажа.

Блок управления 
Для управления зажимной системой. Представлен 
выбор моделей под разные системы.

Подъёмник штампа RA 
Набор роликов, установленных в 
штамподержателе, с гидравлическим 
приводом.

Подъёмник штампа RB
Набор роликов, установленных в 
штамподержателе, с пружинным
приводом.

Входные ролики
Для загрузки штампа в пресс и 
выгрузки для замены.

Устройство контроля 
нагрузки пресса
Показывает нагрузку прессования во
избежание неисправностей, связанных с 
перегрузкой.
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Пульт управления
Модель YP/YA

P.017 Model GD P.023

GBB Lever Clamp

P.027

Lever Clamp that slides in the T-slot.
No U-cut is required on the die.

GBE Lever Clamp

P.033

GBB Clamp with an air cylinder that
slides in the T-slot automatically.

GBP Lever Clamp

P.051

Fixed-Type Lever Clamp.
No T-slot is required.

P.071 P.083 P.095

P.099 P.117 P.123

P.171

Accessories

P.173

Pressure Switch
Pressure Gauge
Manifold
Coupler Switch

Model GBB Model GBE Model GBP

GBC Lever Clamp

P.039

GBB clamp with longer stroke 
for the variation in mold clamping 
thicknesses.

GBF Lever Clamp

P.045

GBE clamp with longer stroke 
for the variation in mold clamping 
thicknesses.

GBQ Lever Clamp

P.057

GBP clamp with longer stroke 
for the variation in mold clamping 
thicknesses.

Model GBC Model GBF Model GBQ

P.063Model GN

Model CP/CR/CP□/CQ□ Model CB/CD/CC・BC/BH・MV Model YP/YA

Model RA / RAF Model RB Model MR□

Model YK

Model JBA
Model JG□
Model JX
Model PS

Model GA

Гидравлический блок
Модель CP/CR/CP□/CQ□

Пульт управления
Модель YP/YA

Гидравлический блок
Модель CP/CR/CP□/CQ□

Гидравлический поршневой зажим
Модель GD

Подъёмник штампа
Модель RA/RB

Гидравлический поворотный зажим
Модель GBE/GBF

Входные ролики
Модель MR□

Гидравлический поршневой зажим
Модель GA

Гидравлический поворотный зажим
Модель GBB

Пресс с C-образной станиной

Меры предосторожности Прочие изделия
Наша компания также производит

различные изделия для прессов, не 

указанные в данном каталоге.

Закрытая сторона

Kosmek разрабатывает и производит инновационную 

продукцию,призванную удовлетворить потребности 

любого заказчика.

Наша компания производит различные типы гидравлических и пневматических устройств.

Сообщите нам ваши требования,  и  мы рассмотрим возможность их  реализации .

О компании

New
New

New

New

New

2015-2016 KOSMEK Quick Die Change Systems

Complete Catalog INDEX

http:/ /www.kosmek.ru

Automatic
Clamp

Die Lifter
Pre-Roller

Hydraulic Unit
Operation Panel/
Control Unit

Options

Меры 

предосторожности

и  информация 

о прочих 

изделиях

GA Piston Clamp
Slides in the T-slot and 
clamps the U-cut of the die.

GD Piston Clamp
GA Clamp with an air cylnder that
slides in the T-slot automatically.

GN Piston Clamp
The clamp rod swings to avoid interfering 
with the die when loading / unloading 
the die.

Hydraulic Unit
Powered by compressed air.

Pump・Valve Unit
Separated into two pieces for
flexibility in mounting.

Operation Panel / Control Unit
Operates and controls the clamp system.
Various models to match system specifications.

RA Die Lifter 
Rail of rollers set in the bolster slot.
Uses hydraulic power to lift the die.

RB Die Lifter
Rail of rollers set in the bolster slot.
Springs lift the die.

Pre-Roller
Allows the die to be brought in/out 
of the press for smooth die changes.

Press Load Monitor
Able to confirm the press load and 
prevent breakdown caused by overload.
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Системы быстрой смены штампов 

Системы быстрой смены штампов Die Change Process

Вместо трудоёмкого закрепления болтами вручную закрепление выполняется 
автоматически.

Подъёмники и входные ролики позволяют загружать и выгружать штампы просто и 
безопасно.

Пульт управления имеет интуитивно понятный кнопочный интерфейс.

На случай ошибки оператора предусмотрен контур блокировки, повышающий 
безопасность работы.

Системы быстрой смены штампов Kosmek ускоряют процесс смены штампов прессов.
Die

Pre-Roller

Bolster

Slide (Top Dead Center)

Slide (Bottom Dead Center)

Подача гидродавления

Насос Kosmek преобразует заводской сжатый воздух в гидравлическое давление.

Die Lifter (Lifted Up)

Die Lifter (Down)

GA Clamp

GBB Clamp

Пневмодавление

Гидродавление

25 МПа

Подъёмник 
штампа
Модель RA

Автоматический 
зажим
Модель GBB

0,45 МПа
0,41 МПа

Насосный агрегат
Модель CB/CD/ CC

Герметичный клапанный блок
Модель BC

Источник

пневмо-

давления

Пульт управления

Die Change Completed

Load the die using a crane or forklift.

The pre-rollers enable easy loading.

Die Lifter ： Hydraulic Pressure

Transfer the die to the bolster.

With the pre-rollers and die lifters, 

minimal force is required to move the die.

Die lifters are set in the T-/U- slots.

With push-button operation, the die lifter

releases and the die makes contact with 

the bolster.

Set the slide to the bottom dead center.

Slide automatic clamps on the T-slot and

bring them near the die.

With a button operation, automatic clamps 

lock the die. After safety confirmation, 

the pre-roller can be removed.

Load the die.

Transfer the die to the bolster.

Set the die on the bolster.

Set the automatic clamps.

Lock the die.

ON

Die Lifter ： Hydraulic Pressure OFF

Automatic Clamp ： Hydraulic Pressure ON

With a button operation, automatic clamps release the die and it is easily unloaded.

Unload the die.

Automatic Clamp ： Hydraulic Pressure OFF
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QDCSKosmek Quick Die Change Systems

Quick Die Change Systems Процесс смены штампов

Automatic clamping replaces labor-intensive bolt tightening.

Loading / Unloading dies is safe and easy with die lifters and pre-rollers.

The operation panel has user-friendly push-button controls.

Operator error is prevented by the interlock circuit, and makes your workplace safer.

Kosmek QDCS can effectively reduce die change time for stamping presses.
Штамп

Входные
ролики

Штамподержатель

Верхн. конечное положение

Нижнее конечное положение

Supplying Hydraulic Pressure
The Kosmek pump unit easily generates hydraulic pressure using factory compressed air.

Подъёмник штампа
(поднят)

Подъёмник штампа
(опущен)

Зажим GA

Зажим GBB

Air Pressure

Hydraulic Pressure

25MPa

Die Lifter
Model RA

Automatic Clamp
Model GBB 0.45MPa

0.41MPa

Pump Unit
Model CB/CD/CC

Non-Leak Valve Unit
Model BC

Air Pressure
Source

Operation Control Panel

Смена штампа завершена

Загрузка штампа краном или 

погрузчиком. Входные ролики 

упрощают загрузку.

Подъёмник штампа: гидродавление

Штамп передаётся на штамподержатель.

При наличии входных роликов и подъёмников 

для перемещения штампа требуется лишь 

минимальное усилие. Подъёмники штампа 

перемещаются по T- или П-образным пазам.

По нажатию кнопки подъёмник штампа

отпускает штамп, и тот устанавливается на 

штамподержатель.

Перевод устройства на направляющей в нижнее 

конечное положение. Подвод автоматических 

зажимов по Т-образному пазу к штампу.

По нажатию кнопки автоматические зажимы

фиксируют штамп.

Загрузка штампа

Перемещение штампа на 
штамподержатель.

Установка штампа на 
штамподержатель.

Подвод 
автоматических зажимов

Фиксация 
штампа

ВКЛ

Подъёмник штампа: гидродавление  ВЫКЛ

Автоматический зажим: гидродавление       ВКЛ

По нажатию кнопки автоматические зажимы отпускают штамп, который после этого 
может быть с лёгкостью выгружен.

Выгрузка 
штампа

Автоматический зажим: гидродавление     ВЫКЛ
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Преимущества системы быстрой смены 
штампов

Применение автоматических зажимных систем

При использовании автоматического зажима для 

фиксации штампа нужно лишь нажать кнопку. 

Смена штампа занимает всего несколько минут, 

что позволяет часто менять штампы.

Фиксация штампа по нажатию кнопки

Автоматический зажим фиксирует штамп

всегда с одним усилием. Для работы с 

кнопочным пультом не требуется особой 

квалификации оператора.

Безопасность работы

Ручного затягивания не требуется, опасности травм

нет даже в плохих условиях труда.

Недостаточное закрепление 
невозможно.
Ввиду того, что функция блокировки не позволяет 

использовать пресс с разжатыми зажимами, работа с 

недостаточно закреплённым штампом невозможна.

Не допускает деформации штампа

Автоматические зажимы фиксируют 

штамп всегда с одинаковым усилием, что 

предотвращает деформацию штампа и 

изготавливаемых изделий.

Стандартизация работ

  Раньше
Ручные зажимы

Теперь
Автоматические зажимы

Разные работники затягивают болты с 

разным моментом.

Плохие условия труда могут стать 

причиной травм при затягивании болтов

Эксплуатация пресса с недостаточно

затянутыми болтами может стать причиной 

серьёзной аварии.

В плохих условиях труда затягивать 

болты — дело трудоёмкое, не всегда 

выполнимое с первого раза. Зачастую 

болты требуется подтягивать. Всё это 

приводит к деформации штампа.

Фиксация штампа затягиванием 

болтов — процесс долгий и 

трудоёмкий.

Total Business Power Improvement

Quick Die Change Systems Improve

Safety・Productivity・Quality

Introducing Pre-Roller / Die Lifter

Less Hard Work
The die can be set with minimal force 

by sliding on the pre-roller and die lifter.

Prevention of Damage
The die will not be damaged 

since it is slid on the pre-roller and die lifter.

Improvement in Crane Operation
By loading the die with pre-roller which is set in front of 

the press machine, crane operation would be easier.

Securing Safety by the Interlock
When pressure decreases, the pressure switch 

detects abnormality and the press machine 

stops immediately.  There are other interlock 

functions that ensure safety.

Stockless Manufacturing

Reduction in die change time enables stockless 

manufacturing  which allows manufacturing 

the minimum required amount of products.

Efficient Use of Press Machine
Reduction in die change time improves 

the press machine operating time.

Multi-Kind, Small-Quantity Production
Reduction in die change time enables

multi-kind and small-quantity production.

Hard and dangerous 

to load /  unload the die.

The die may be damaged 

if  moving the die on the bolster.

Hard work to move the die

on the bolster.

Before
Without Pre-Roller / Die Lifter

After
With Pre-Roller / Die Lifter
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Kosmek Quick Die Change Systems QDCS

Effects of Introducing QDCS
Introducing Automatic Clamping

With automatic clamps, 

only button operation is required to lock the die. 

Die change time would only take a few minutes, 

allowing a single die-setting.

Lock the Die with Button Operation

With automatic clamps, the die can be locked 

with the constant clamping force.

With push-button operation, no skilled work 

is required. 

No Dangerous Work
Since there is no need to tighten bolts by hand, 

there is no possibility of injury caused by the work 

in a bad condition.

No Insufficient Locking
There is no possibility of insufficient locking, since 

the interlock function prevents the press machine 

from working when clamps are in released condition. 

Prevention of Die Deformation
Automatic clamps enable to lock the die 

with the constant clamping force, 

and prevent the die deformation 

which leads to defective products.

Work Standardization

Before
Manually-Tightened Clamp

After
Automatic Clamp

Different operators, 

different tightening force.

Tightening bolts in a bad work condition 

can lead to an injury.

If a press machine is operated without 

tightening bolts securely, it causes a 

serious accident.

It is hard to tighten the die with bolts 

when the work condition is bad, 

or retightening is uncompleted.

It causes deformation of the die.

Takes a long time to lock the die by 

tightening bolts.

Общее повышение эффективности производства

Системы быстрой смены штампов повышают 

безопасность, производительность, качество

Применение входных роликов и 
подъёмника штампа

Простота работы
Требуется лишь минимальное усилие, чтобы 

сдвинуть штамп по входным роликам на 

подъёмник

Предотвращение повреждений
Повреждения штампа исключены ввиду того, 

что штамп движется по роликам, а затем 

поднимается подъёмником.

Улучшение работы крана

Загрузка штампа на входные ролики, установленные перед 

прессом, значительно облегчает работу крана.

Надёжная предохранительная 
блокировка 
Реле давления обнаруживает всякое ненормальное 

падение давления и немедленно отключает пресс. В 

целях безопасности предусмотрены и иные 

предохранительные блокировки.

Не требуется поддерживать 
большие складские запасы

Ускорение смены штампа позволяет не держать

крупные запасы изделий на складе, а лишь 

минимально требуемые.

Повышение эффективности 
эксплуатации пресса
Ускорение смены штампа повышает

производительность пресса.

Идеально для мелкосерийного производства

Ускорение смены штампа позволяет эффективно

использовать пресс в мелкосерийном производстве.

Загрузка штампа — трудный и 

небезопасный процесс.

При помещении на 

штамподержатель штамп может 

быть повреждён.

Установка штамп на 

штамподержатель требует  больших 

усилий.

Раньше
Без входных роликов и 

подъёмника штампа

Теперь
С входными роликами и 
подъёмником штампа
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Революционная конструкция с 
увеличенным ходом

Для применения автоматического зажима с 

нестандартным штампом требовалось

Как было раньше... 

50
мм

40мм

45
мм

40
ммШтамп

Необходимость стандартизации штампов 

задерживала переход на автоматические 

зажимы…

Т-образные пазы позволяют использовать

штампы разной ширины!

Штамп

Штамп

Штамподержатель

Будущее уже наступило!
Redesigned from the ground up with ease of maintenance in mind.

50мм

45мм

Штампы не

стандартизованы…

Зажим GBC

   !!!

вытачивать выемку 
под зажим

Увеличенный ход зажима GBC позволяет

использовать его и со 

штампами разной толщины! 

Штампы требовалось дорабатывать под 

зажимы…

добавлять прокладки под 
зажим Для индивидуальных штампов нестандартных габаритов

Для увеличения хода всей зажимной системы достаточно лишь заменить зажимы.

T-образный
паз

Старая модель зажима GB

Нет опасности, связанной с установкой 
прокладок неверной толщины

Может использоваться со
штампами разной толщины!
Первый в мире зажим 
с увеличенным ходом!

only a seal kit is needed to perform on-site maintenance. 
Since anyone can assemble and disassemble the clamp,

P
o
in
t！

required special tools and jigs…

Disassembly and assembly 
of the lever and cylinder

no clamp-specific knowledge is required. P
o
in
t！ Since no special tools are required, 

Lever Return Spring

Cylinder

Body

Piston Return Spring

PistonLever
Pin

PREVIOUS
MODEL

NEW
MODEL

A Full Model Change!!
Announcing, for Kosmek's basic hydraulic clamp line, 
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QDCSKosmek Quick Die Change Systems

Revolutionary Long Stroke Design Means

To introduce auto clamping 
when plates were not standardized... 

In the Past…

50
mm

40mm

45
mm

40
mm

Die

Die standardization held back plans 
for converting to auto-clamping…

With T-s lot  c lamps,

Die width variance is possible.

Die

Die

Bolster

The Future is Now!

Конструкция радикально переработана с целью упрощения технического 
обслуживания!

50mm

45mm

Dies are 

not standardized…

GBC Clamp

NEW
PRODUCT

Milling of
a Clamping Pocket

With the GBC clamp long stroke,  

Die clamping plate thickness 
variance is also possible!

dies had to be modified to accommodate 
the auto clamps.

Addition of Spacer Plates
 in Clamping Area For Customer Dies with Non-Standardized DimensionsPo

in
t！

An existing system can be converted to a long stroke system by replacing only the clamps.

T-Slot

Previous Model  GB Clamp

Po
in
t！

No Accidents Caused by Incorrect Spacer Thickness

Die Variation Possible!!
Presenting the World's First Long Stroke Lever Clamp! Разборка и сборка — одними обычными инструментами!

для выполнения местного ТО требуется только набор уплотнителей.

Разбирать и собирать зажимы может любой,

требовались особые инструменты...

Для разборки и сборки 

рычага и цилиндра

ни особой квалификации!

Для работы не требуется ни специальных инструментов,

Возвратная пружина
рычага

Цилиндр

Корпус

Возвратная пружина
поршня

ПоршеньРычаг
Штифт

СТАРАЯ
м о д е л ь

НОВИНКА

модельного ряда гидравлических 
зажимов!

Kosmek объявляет о полной смене
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The Kosmek non-leak valve 

has been thoroughly revised. 

With a wider oil path, it has 

larger flow rate.

Faster action speed reduces 

mold change time.Non-Leak Valve

Placing the non-leak valve, pressure switch 

and pressure relief valve in front of the unit 

allows for easy mounting and dismounting.

Placed in front of the Unit

Pressure Relief Valve

Pressure Switch

компактность!Производительность и

Larger Flow Rate

Higher Clamp SpeedP
o
in
t！

By changing the layout

Maintainance has been improvedP
o
in
t！

B : AB7000-□
1,36 л/мин

10 1211 13
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Расход гидравлического масла на нагнетании (л/мин.)

Ги
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е 
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 н
аг
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та
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и 
PH
 [М

П
а]

42 5310

C : AC7001-□
2,79 л/мин.

D : AD7300-□
4,00л/мин.

E : AE7300-□
12,7л/мин.

B : AB7000-□ C : AC7001-□D : AD7300-□ E : AE7300-□

Кривая производительности насоса

НОВИНКА

НОВИНКА

□
70

□
70

□
11
0

□
11
0

13
6

24

15
6

42
.5

18
8.
5

25

22
3.
5

58

Нагнетание
масла

Воздушник

Всасывание
масла

Пневмо-
питание

※1
※1. Ускорение  зависит от 
характеристик трубопроводов 
и прочих компонентов.

Новый пневмогидравлический высокомощный насос

Цикл короче на 50 %
(в сравнении с прочими 
изделиями Kosmek)

Ускорение работы зажима
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QDCSKosmek Quick Die Change Systems

Конструкция герметичного клапана 

Kosmek была радикально изменена. 

Расширенный масляный канал позволяет 

пропускать больше масла через клапан.

Герметичный
клапан

Герметичный клапан, реле давления и 

предохранительный клапан теперь размещены 

спереди устройства, что облегчает монтаж и 

демонтаж.

Устанавливается со
стороны оператора

Предохранительный
клапан

Реле давления

Compact！High Performance and

P
o
in
t！

Выше расход —

быстрее зажимание!  

Новая компоновка —

проще техобслуживание!

B : AB7000-□
1.36ℓ/min

10 1211 13
0

5

10

15

20

25

Amount of Discharge Oil [ℓ/min]

Di
sc
ha
rg
e H
yd
ra
ul
ic 
Pr
es
su
re
 P
H
 [M
Pa
]

42 5310

C : AC7001-□
2.79ℓ/min

D : AD7300-□
4.00ℓ/min

E : AE7300-□
12.7ℓ/min

B : AB7000-□ C : AC7001-□D : AD7300-□ E : AE7300-□

Pump Performance Curve

NEW
PRODUCT

NEW
PRODUCT

□
70

□
70

□
11
0

□
11
0

13
6

24

15
6

42
.5

18
8.
5

25

22
3.
5

58

Oil
Discharge

Air Vent

Oil
Suction

Air
Supply

※1
※1. O.T. = Operation Time
 Reduced time varies 
 depending on piping, etc.

Newly Developed Large Flow Air-Hydraulic Combination Pump

Reduces 50% of O.T. (In comparison with 

 other Kosmek products.)

P
o
in
t！

Clamp Operation Time
Reduction
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Select the Type of Clamps

Slides in the T-slot

Clamps the U-cut of the Die

Manual Slide

Without using T-slot

Model GA

GA Piston Clamp

P.017 Model GD

GD Piston Clamp

P.023 Model GBQ

GBP Lever Clamp

GBQ Lever Clamp

P.057

Model GBP P.051Automatic Slide

Fixed by Bolts

Clamp without using the U-cut of the Die

Manual Slide

Model GBC

GBB Lever Clamp

P.039 Model GBF

GBE Lever Clamp

GBC Lever Clamp
Long Stroke Model

Long Stroke Model

Long Stroke Model
GBF Lever Clamp

P.045

Model GBB P.027 Model GBE P.033

Automatic Slide

Model GN

GN Piston Clamp

P.063

Select the Number of Clamps Select the Size of Clamps

Select the number of clamps considering 
the points below:
・Weight of the Die
・Size of the Die
・Shape of the Die
・The Number of Slots of the Bolster and Slide

The total clamping force should be more 
than 10% of the press capacity of upper and 
lower die.

Clamping Force per Clamp× The Number of Clamps
> Press Capacity × 0.1

Selecting Method

The rod swings to avoid

interfering with the die.

Защита от падения гидродавления
При падении гидродавления специальный 

пневмогидравлический насос немедленно подаёт на 

устройство дополнительное гидродавление.

Поддержание требуемого гидродавления
Герметичный клапан поддерживает гидродавление

даже при падении пневмодавления до нуля.

Реле давления для обнаружения 
аварийной ситуации
При аварийной ситуации, например, разрыве шланга 

гидравлической системы, реле давления регистрирует 

падение гидродавления и моментально останавливает 

пресс.

Реле давления
Модель JBA

Герметичный 
клапанный блок

Модель BCBH

Насосный аргегат 
МодельCB/CD/ CC

Насос

Различные функции блокировки повышают безопасность
На пульте управления предусмотрены различные функции блокировки..  

Пример принципов управления

Системы смены штампа не могут запускаться во время работы пресса, за исключением случая, когда из 
установки извлечён ключ. 
Пресс не начинает работу, если автоматические зажимы не заблокированы, в отличие от случая 
использования зажимов с ручным затягиванием.

Безопасность систем
Предохранительные функции устройств Kosmek обеспечивают 

безопасность систем зажима штампа.

Условия высвобождения штампа

     Штамп можно вынимать

Ключевой переключатель 
смены штампа                           ： ВКЛ

Пресс ： остановлен
Положение на 
направляющей пресса ： конечное нижнее

Условия пуска пресса

         Пресс можно запускать

Ключевой переключатель 
смены штампа                           ： ВЫКЛ

Гидравлический зажим ： заблокирован

Подъёмник штампа RA ： опущен
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QDCSKosmek Quick Die Change Systems

Выберите тип зажима

Под T-образный паз

С зажатием за П-образный паз штампа

     Перемещение вручную

Не под Т-образный паз

Модель GA

Поршневой зажим
GA

С.017 Модель GD

Поршневой зажим
GD

С.023 Модель GBQ

Поворотный зажим
GBP

Поворотный зажим 
GBQ

С.057

Модель GBP P.051
Автомат. перемещение

С болтовым креплением

Без зажатия за П-образный паз штампа

     Перемещение вручную

Модель GBC

Поворотный зажим 
GBB

С.039 Модель GBF

Поворотный зажим
GBE

Поворотный зажим
GBC
с удлинённым ходом

с удлинённым ходом

с удлинённым ходом

Поворотный зажим
GBF

С.045

Модель GBB
P.027

Модель GBE
P.033

 Автомат. перемещение

Модель GN

Поршневой зажим
GN

С.063

Выберите число зажимов Выберите габариты зажимов

Выбирайте число зажимов, учитывая:
・массу штампа;

・габариты штампа;

・форму штампа;

・число пазов в штамподержателе и на 
   направляющей.

Общее усилие зажима должно более чем на

10 % превышать усилие прессования для 

верхнего и нижнего штампов.

Усилие одного зажима × число зажимов

> мощность пресса × 0,1

Метод выбора

Рычаг поворачивается, 
уходя с траектории 
движения штампа

Prevention of Hydraulic Pressure Reduction
When hydraulic pressure decreaces, 

a balanced-type hydraulic and pneumatic pump 

immediately supplies additional hydraulic pressure.

Maintains Hydraulic Pressure
Even when air pressure is at zero, hydraulic pressure 

will be maintained by the non-leak valve.

Abnormal Detection by Pressure Switch
In case of accident such as breakage of hydraulic hose, 

the pressure switch detects the reduction of hydraulic 

pressure and immediately stops the press machine. Pressure Switch
Model JBA

Non-Leak
Valve Unit
Model BC/BH

Pump Unit
Model CB/CD/CC

Pump

Safety Measure by Various Interlock Functions
Operation Panel / Control Unit has various interlock functions.  

Control Example

During press operation, die change systems cannot be operated unless the key has been pulled put.

Unlike manually tightened clamp, when automatic clamps are unlocked, the press does not start working.

Safety of Systems
The safety of die clamping systems will be 

ensured by KOSMEK safety functions.

Operating Condition of Releasing the Die

Ready to Release the Die
Die Change Key Switch ： “ON”
Press Machine ： Stop
Press Slide ： Bottom Dead Center

Operating Condition of Press Machine

Ready to Start the Press Machine
Die Change Key Switch ： “OFF”
Hydraulic Clamp ： Lock
RA Die Lifter ： Down
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Select the Die Lifter

Model RA

RA Die Lifter

P.099

Selecting Method

Select either Hydraulic Die Lifter or Spring Die Lifter depending on the situation 

of the press capacity, die weight and locating accuracy of the die.

For Middle or Large Size Press

Hydraulic Die Lifter

Model RB

RB Die Lifter

P.117

For Small or Middle Size Press

Spring Die Lifter

Select the Pre-Roller

Select  the pre-rol ler  f rom the f ive types of  f rame.

Model MRC

MRC Pre-Roller

P.125

Removable

Model MRG

MRG Pre-Roller

P.153

Removable with Stand

Model MRJ/MRK

MRJ/MRK Pre-Roller

P.161

Horizontal Folding with Stand

For Heavy Dies

Model MRD

MRD Pre-Roller

P.135

Removable・Vertical Folding

Model MRE/MRF

MRE/MRF Pre-Roller

P.145

Horizontal Folding

С повышенным расходом

Выберите гидравлический блок

Отдельное устройство

Выберите герметичный клапанный блок

     С электр. управлением

Комплексное устройство

С электрическим управлением

Модель BC

Клапанный блок 
BC

С.087 Модель BH

Клапанный блок 
BH

С.091
Модель CP/CR/CP□/CQ□

С.071

Модель CB

Насосный агрегат
CB

С.083 Модель CD/CC

Насосный агрегат
CD/CC

С.083

С повышенным расходом

С ручным управлением

Со станд. расходом

Пример системы Число контуров Символы контура

Выберите число и символы контуров гидравлического блока

Выберите число и символы контуров гидравлического блока с учётом характеристик системы смены штампов. Ниже показаны 
типовые примеры. В отрасли используются разные типы символов контуров и их сочетаний. За подробной информацией 
обращайтесь в нашу компанию.

Контроль только верхних или нижних зажимов 1

Контроль только подъёмника штампа RA 1

Контроль верхних и нижних зажимов по отдельности 2

Контроль только верхних или нижних зажимов (нормально 
открытый контур) и отдельный контроль подъёмника штампа 
RA (нормально закрытый контур)

2

Контроль верхних и нижних зажимов по отдельности 
(нормально открытый контур) и отдельный контроль 
подъёмника штампа RA (нормально закрытый контур)

3

Выберите насосный агрегат

G

※2. Для устройств CP/CR/BC/BH
※1. Для устройств CPB/CPD/CPC/CPE/CQC/CQE

※1 ※2

※1 ※2

※1 ※2

※1 ※2

※1 ※2

H

2G

GH

2GH

C

D

CC

CD

CCD

(1 нормально открытый контур)

(1 нормально закрытый контур)

(2 нормально открытых контура

(1 нормально открытый контур)

(1 нормально закрытый контур)

(2 нормально открытых контура)

(1 нормально закрытый контур)

Со станд. расходом

    Блок CP (бак 2 л)

Блок CPB   (бак. 5 л)

Блок CR (бак 2 л)

Блок CPD   (бак 5 л)

Блок CPC   (бак 5 л)

Блок CQC (бак 10 л)

Блок CPE (бак5 л)

Блок CQE (бак 10 л)
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Выберите подъёмник штампа

Модель RA

Подъёмник 
штампа RA

С.099

Метод выбора

Выберите подъёмник с гидравлическим или пружинным приводом

с учётом мощности пресса, массы штампа и точности его центрирования

Для средне- и крупногабаритных прессов

Гидравлический подъёмник штампа

Модель RB

Подъёмник штампа
 RB

С.117

Для мало- или среднегабаритных прессов

Пружинный подъёмник штампа

Выберите входные ролики

Выберите входные ролики для одного из  пяти типов станин.

Модель MRC

Входные ролики
MRC

С.125

Съёмные

Модель MRG

Входные ролики MRG

С.153

Съёмные со стойкой

Модель MRJ/MRK

Входные ролики MRJ/MRK

С.161

Складываемые горизонтально со стойкой

Для тяжёлых штампов

Модель  MRD

Входные ролики
MRD

С.135

Съёмные, с  горизонт. 
складыванием

Модель MRE/MRF

Входные ролики
MRE/MRF

С.145

С вертик. складыванием

Large Flow Rate

Select the Hydraulic Unit

Separated Model

Select the Non-Leak Valve Unit

Electric Control Model

United Model

Electric Control Model

Model BC

BC Valve Unit

P.087 Model BH

BH Valve Unit

P.091
Model CP/CR/CP□/CQ□

P.071

Model CB

CB Pump Unit

P.083 Model CD/CC

CD/CC Pump Unit

P.083

Large Flow Rate

Manual Control Model

Standard Flow Rate

System Structure Example Number of Circuits Circuit Symbols

Select the Number of Circuits and Circuit Symbols of the Hydraulic Unit

Select the number of circuits and circuit symbols considering specifications of die change system. The typical examples are

shown below. There are various kinds of circuit symbols, and combination is freely selected. Contact us for more information.

Control either upper clamps or lower clamps 1

Control RA die lifter only 1

Control upper clamps and lower clamps individually 2

Control either upper clamps or lower clamps (normal open), 

and control RA die lifter separately (normal close)
2

Control upper clamps and lower clamps individually (normal 

open), and control RA die lifter separately (normal close)
3

Select the Pump Unit

G

※2. When using CP/CR/BC/BH
※1. When using CPB/CPD/CPC/CPE/CQC/CQE

※1 ※2

※1 ※2

※1 ※2

※1 ※2

※1 ※2

H

2G

GH

2GH

C

D

CC

CD

CCD

(Normal Open：1 Circuit)

(Normal Close：1 Circuit)

(Normal Open：2 Circuits)

(Normal Open：1 Circuit)
(Normal Close：1 Circuit)

(Normal Open：2 Circuits)
(Normal Close：1 Circuit)

Standard Flow Rate

CP Unit (2ℓ Tank)

CPB Unit (5ℓ Tank)

CR Unit (2ℓ Tank)

CPD Unit (5ℓ Tank)

CPC Unit (5ℓ Tank)

CQC Unit (10ℓ Tank)

CPE Unit (5ℓ Tank)

CQE Unit (10ℓ Tank)
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Воздух

Гидравлический блок

Air

Hydraulic Unit

Пример системы ①
Общая система работы зажимов GA / GBB / GBC с ручным перемещением по T-образному пазу. Система включает 

гидравлический блок для управления работой трёх контуров регулирования: для верхнего штампа, для нижнего 

штампа и для подъёмника штампа RA.
Верхний зажим : зажим типа GA
Нижний зажим : зажим типа GBB / GBC
Разгрузка и выгрузка штампа : входные ролики MR и  подъёмник штампа GA
Источник гидропитания : блок CP/CQ

Upper Die

К прессу

Air Circuit

MV Air Valve Unit

Upper Die Circuit

Lower Die Circuit

Die Lifter Circuit

Lower Die

Bolster

Slide

RA Die Lifter

GBE/GBF
Clamp

Air Cylinder

Proximity Switch

MR□ Pre-Roller

GD Clamp

Proximity Switch

Air Cylinder

Верхний штамп

Электрический
контур

Контур верх. штампа

Контур ниж. штампа

Контур подъёмника 
штампа

Нижний 
штамп

Штамподержатель

Направляющая

Подъёмник 
штампа RA

Зажим GBB/GBC

Зажим GA

System Structure Example ②
Auto-slide GD / GBE / GBF clamps enable to slide clamps and lock the die with button operation. The forward-end 

switch (proximity switch) detects that the die is locked securely, and the backward-end switch detects that the 

clamps are retracted. In case malfunction occurs in the air cylinder, even the proximity switch detects the die is 

in place, the press machine does not start working by interlock function unless the clamps conduct lock action. 

Most suitable when it is difficult to slide clamp manually, or for reduction of manual systems.

Upper Clamp  ：GD Clamp

Lower Clamp  ：GBE / GBF Clamp

Loading / Unloading the Die ：MR□ Pre-Roller + RA Die Lifter

Hydraulic Source ：CP□ Unit / CQ□ Unit

Upper Die Circuit

Lower Die Circuit

Die Lifter Circuit

Air Circuit

Electric Circuit

контур верхнего штампа

контур нижнего штампа

контур подъёмника штампа

гидравлический контур

электрический контур

Входные ролики MR□

Примеры систем

Пульт управления 
YA

YP Operation Panel /
 Control Unit

Electric Circuit
To Press Machine
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Air

Hydraulic Unit

Воздух

Гидравлический блок

System Structure Example ①
The basic structure with GA / GBB / GBC clamps that slide manually in the T-slot. This system is able to control 

the upper die circuit, lower die circuit, and RA die lifter circuit individually by using 3-circuit type hydraulic unit.

Upper Clamp  ：GA Clamp

Lower Clamp  ：GBB / GBC Clamp

Loading / Unloading the Die ：MR□ Pre-Roller + RA Die Lifter

Hydraulic Source ：CP□ Unit / CQ□ Unit

Верхний штамп

To Press Machine

Пневматический
контур

Пневматический 
клапанный блок MV

Контур верх. штампа

Контур ниж. штампа

Контур подъёмника штампа

Нижний 
штамп

Штамподержатель

Направляющая

Подъёмник 
штампа RA

Зажим 
GBE/GBF

Пневмоцилиндр

Бесконтактный датчик

Входные ролики MR□

Зажим GD

Бесконтактный датчик

Пневмоцилиндр

Upper Die

Electric Circuit

Upper Die Circuit

Lower Die Circuit

Die Lifter Circuit

Lower Die

Bolster

Slide

RA Die Lifter

GBB/GBC Clamp

GA Clamp

Пример системы ②
При использовании автоматических зажимов GD / GBE / GBF их перемещение и фиксация на штампе выполняется 

нажатием одной кнопки. Установленный в переднем положении зажима бесконтактный датчик контролирует 

фиксацию штампа, а бесконтактный датчик в заднем положении зажима контролирует отвод зажима. При 

неисправности пневмоцилиндра, даже если бесконтактный датчик регистрирует наличие штампа, пресс не начинает 

работу: функция блокировки надёжно контролирует срабатывание зажимов.Такие системы наиболее подходят для 

использования в условиях, в которых ручное зажимание трудоёмко, или там, где требуется уменьшить процент 

операций, выполняемых вручную.
Верхний зажим : зажим типа GD
Нижний зажим : зажим типа GBE / GBF
Разгрузка и выгрузка штампа : входные ролики MR и  подъёмник штампа RA
Источник гидропитания : блок CP/CQ

контур верхнего штампа

контур нижнего штампа

контур подъёмника штампа

гидравлический контур

электрический контур

Upper Die Circuit

Lower Die Circuit

Die Lifter Circuit

Air Circuit

Electric Circuit

MR□ Pre-Roller

System Structure Example

YA Operation
 Control Panel

Пульт управления YP

Электрический
контур

 К прессу
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Notes on Hydraulic Cylinder
Speed Control Unit

Cautions

Installation Notes
(For Hydraulic Series)

Hydraulic Fluid List

Notes on Handling

Maintenance / Inspection

Warranty

Company Profile

Company Profile

Our Products

History

Sales Office

Clamp
Hydraulic Unit
Operation Control Panel

Die Lifter
Pre-Roller

Cautions
Company Profile

Accessories

для прессов

Системы быстрой смены штампов

Наши изделия　Эксклюзивные и дополнительные изделия для систем быстрой смены штампов

Модель   GY1310

Гидравлический зажим

Модель   DY1700 Модель   GY1400

Гидравлический зажим

Swing Rod

Модель   PV/PW

Для использования с  многопозиционными прессами

Model   SWR

Robotic  Hand Changer

Модель   GY1090

Гидравлический зажим

Гидравлический зажим

Модель   PPK

Наша компания также производит множество устройств для систем быстрой смены 

штампов, не указанных в данном каталоге.  Посетите наш сайт (http://www.kosmek.ru) или 

ознакомьтесь с нашей брошюрой.

Эксклюзивные и дополнительные изделия для систем быстрой 

смены штампов

Номер брошюры SBR-QDC001-□-JP

No Fluctuation
Longer Arm

Time Reduction in Changing Transfer Arm

Simple and Quick Arm Change

The First Die The Second Die

Bolster

Slide

Transfer

Workpiece 

Workpiece Transfer Arm

SWR Hand Changer

SWR Hand Changer
Tool Side Master Side

Transfer Arm

Press Machine for the First Process

Upper Die

Slide

Bolster

Lower Die

Press Machine for the Second Process

SWR Hand Changer

Workpiece

Robot

Movable Taper Sleeve

Dual Surface

Built-in Spring

Эксклюзивные и дополнительные изделия

Гидравлический зажим, автоматически перемещающийся по Т-образному 
пазу. Выступает со стороны пресса менее чем наполовину по сравнению со 
стандартной моделью.

Ручной поворот на 90°

Не мешает загружать и выгружать штампы.

Затягивание крепёжных болтов штампа под действием 

гидроцилиндра

Подходит для использования в труднодоступных или скрытых от 

взгляда местах

Рычаг автоматически поворачивается на 90° и зажимает штамп.

Срабатывание зажимов — автоматическое, по показаниям 

бесконтактного датчика

For Changing Workpiece Transfer Arms in the Automatic Press Line

High Accuracy: Within 3μm, High Rigidity: “0” Backlash, Long Life: A Million Cycles

Для болтового крепления

Гидравлический полый 
цилиндр

Автоматический,  под 
Т-образный паз

Закрепление выталкивателя под действием гидроцилиндра

Не требует ручного закрепления, ускоряет и делает более безопасной 
работу.

Для использования в условиях появления несбалансированных 
нагрузок на 2- и 4-точечных прессах.

Моментально реагирует и предотвращает возможные повреждения.

Устройство защиты 
от  перегрузки

Для выталкивателей

C поворотным рычагом

С поворотным 
рычагом Fluctuation is minimum even with longer arms.

Productive
Improves Work Efficiency

No backlash on connected part is due to the dual surface mechanism
with movable taper sleeve.

Safe
Prevents Arms from Falling Off

Mechanical lock system maintains connected condition with built-in spring.

Space Saving 
Compact and Light Weight

Workpiece Transfer Arm
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FOR PRESS MACHINES

Quick Die Change Systems

Our Products　QDCS Exclusive and Additional Products

Model   GY1310

Hydraulic  Clamp

Model   DY1700 Model   GY1400

Hydraulic  Clamp

Swing Rod

Model   PV/PW

Multi-Load Model

Модель   SWR

Устройство смены манипулятора робота

Model   GY1090

T-Slot  Automatic  Sl ide
Hydraulic  Clamp

Hydraulic  Clamp

Model   PPK

We offer a wide range of products for QDCS not listed in this catalog.

Please visit our website (http://www.kosmek.co.jp) or view our  brochure.

QDCS Addit ional  and Exclusive Products

Brochure No.SBR-QDC001-□-JP

Колебаний нет
Длинный манипулятор

Ускорение смены манипуляторов переноса

Простая и быстрая смена манипулятора

Штамп 1 Штамп 2

Штамподержатель

Направляющая

Перенос

Заготовка 

Манипулятор переноса заготовки

Устройство смены манипулятораSWR 

Устройство смены манипулятораSWR Сторона 
инструмента Ведущая часть

Манипулятор переноса

Пресс 1

Верх. штамп

Направляющая

Штамподержатель

Ниж. штамп

                       Пресс 2Устройство смены 
манипулятора SWR

Заготовка

Робот

Перемещающийся конический рукав

Сдвоенная поверхность

Встроенная пружина

QDCS

QDCS Exclusive and Additional Products

Hydraulic Clamp that Slides Automatically on the T-slot

Protrusion from the Press Slide is Less than Half of the Standard Model 

Swing the Lever 90° by Hand

No Interference with the Die when Loading/Unloading

Fasten the Die Mounting Bolts with Hydraulic Force

Suitable for Unreachable or Non-visible Places

The Rod Automatically Swings 90° and Clamps the Die

The Die Clamps are Automated with the Proximity Switch

Для смены манипулятора переноса заготовки в автоматической линии штампования

Точность в пределах 3 мкм, отсутствие люфта, срок службы —миллион циклов!

Bolt Fastening
Hydraulic  Hollow Cyl inder

T-Slot  Automatic  Sl ide

Fasten the Knockout Rod with Hydraulic Force

Manual Fastening is not Required, Saving Time and Ensuring Safety

For Use on Unbalanced Loads of 2-point and 4-point Presses

Instant Response Prevents Damage to Presses or Dies 

Overload ProtectorFor Knockout Rod 

Swing Rod

Swing Lever
Минимальные колебания даже длинных манипуляторов

Производительность
Повышение производительности труда

Наличие дополнительного передвижного конического рукава не оставляет 

люфта в месте соединения.

Безопасность
Защита от выпадения манипулятора

Механическая система блокировки со встроенной пружиной не позволяет 
манипулятору выпасть из держателя.

Компактность
Малые масса и габариты

Манипулятор переноса заготовки
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Company Profile

KOSMEK LTD.

May 1986

¥99,000,000

60 bi l l ion yen (period ended March 2015)

Keitaro Yonezawa

Tsutomu Shirakawa

230

KOSMEK LTD.

KOSMEK ENGINEERING LTD.

KOSMEK (USA) LTD.

KOSMEK EUROPE GmbH

KOSMEK (CHINA) LTD.

KOSMEK LTD.  -  INDIA

Design, production and sales of precision products, and hydraulic and pneumatic equipment

Manufacturers of automobiles, industrial machinery, semiconductors and electric appliances

Resona bank,  Tokyo-Mitsubishi  bank,  Ikeda bank

KOSMEK LTD.  Head Off ice

Major Machine Tool Devices (As of March 2015)
・Lathe machine devices etc. ： Composite CNC lathe etc. (57units)
・Machining center devices etc. ： Horizontal Machining center etc. (18 units)
・Grinding machine ： Internal and external cylindrical NC grinding machine etc. (6 units)
・Other machine tools ： Honing machine etc. (24 units)
・Measuring instruments ： Precision 3D CMM etc. (9 units)
・Heat treatment etc. ： Nitriding furnace etc. (5 units)

Major Industrial Property Rights
(Including patent right and patent pending as of March 2015)
・Domestic ：110
・International ：250 (USA, EU, Taiwan, South Korea, China, India, Brazil, Mexico, Thailand, Indonesia)

Company Name

Established

Capital

Sales

Chairman

President

Employee Count

Group Company

Business Fields

Customers

Banks
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ДЛЯ ТЕРМОПЛАСТАВТОМАТОВ

ДЛЯ ПРЕССОВ ДЛЯ ЛИТЬЕВЫХ УСТАНОВОК

■ БЫСТРАЯ ЗАМЕНА ШТАМПОВ QDCS

■ БЫСТРАЯ ЗАМЕНА ПРЕСС-ФОРМ QMCS

■ БЫСТРАЯ ЗАМЕНА ФОРМ KDCS

Применение автоматических зажимных систем позволило 
в разы снизить время на смены пресс-формы и повысить КПД 
линий производства изделий из пластика, используемых 
в самых разных отраслях.
Наша компания предлагает широкий ассортимент зажимных 
устройств, в т. ч. гидравлические, пневматические с 
усиливающим механизмом, а также магнитные.

УСТРОЙСТВА ДЛЯ МЕХАНОБРАБОКИ ЗАГОТОВОК

■ ЗАЖИМНЫЕ СИСТЕМЫ KWCS

Производимые нашей компанией зажимные системы 
обеспечивают автоматическую загрузку и выгрузку заготовок б
ез использования болтовых креплений. Герметичные клапаны 
позволяют отключать 
гидравлические линии после фиксации заготовки (срабатыван
ия зажимного устройства).

Системы быстрой смены штампов Kosmek представляют собой 
экономичный способ улучшить производительность оборудования, 
лучше его приспособить к производству малых партий и сократить 
время простоя оборудования.
Ассортимент включает как устройства для крупных 
многопозиционных прессов, так и малых быстроходных прессов.

Зажимные системы для литья форм Kosmek обеспечивают 
стабильную работу оборудования для литья под давлением и литья 
магния, подверженных серьёзным нагрузкам вследствие
высоких температур.

Ассортимент изделий
Наша компания производит различные зажимные системы и компоненты. 
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KOSMEK HEAD OFFICE

ГЛАВНЫЙ ОФИС

Представительство в 
России и СНГ

Япония, 1-5, 2-Chome, Murotani, Nishiku, Kobe 
651-2241 Тел. +81-78-991-5162
Факс +81-78-991-8787

Россия, г. Москва, Космодамианская наб. 40-42 стр. 3
ООО “Космек”
тел./факс + 7 499 685 11 97
msk@kosmek.ru

тел./факс + 7 812 646 51 49
spb@kosmek.ru

● ЗА  ПОДРОБНОЙ ИНФОРМАЦИЕЙ ОБ ИНЫХ 
ХАРАКТЕРИСТИКАХ И  ГАБАРИТАХ ОБРАЩАТЬСЯ 
В  КОМПАНИЮ.
ИНФОРМАЦИЯ В  ДАННОМ БУКЛЕТЕ МОЖЕТ
 БЫТЬ ИЗМЕНЕНА БЕЗ  УВЕДОМЛЕНИЯ.

●
Представительство в
Санкт-Петербурге


